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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Einrichtung zum Zufuhren von Teigklumpen zu einer Backvorrichtung 

Oie Einrichtung zum automatisch vorprogrammierten 
Uberf uhren von Teigklumpen 5 von einem ersten Transport- 
band 1 zu einem zweiten Transportband 3 an einer Backvor- 
richtung weist ein Umlaufband 2, an dem eine bestimmte 
Anzahl von Behaltern 4 angebracht sind, Sensoren zur Abta- 
stung der Lage des entsprechenden Behalters 4 sowie ein 
Steuersystem 13 zur Kontrolle der Teigabgabe mit Signalen 
von den Sensoren 9 auf . 
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Beschreibung 



DE 39 29 443 Al 



Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Zufuhren 
von Teigklumpen zu einer Backvorrichtung und insbe- 
sondere zum Oberfuhren von Teigklumpen von einem 
ersten Transportband zu einem zweiten Transportband 
an einer Backvorrichtung. 

Bei den bekannten Einrichtungen zum Zufuhren von 
Teigklumpen zu einer Backvorrichtung mussen trotz 
Automatisierung noch Arbeitsschritte manuell ausge- 
fuhrt werden. Hierbei wird der Mensch von den auto- 
matisierten Sequenzen des Arbeitsverfahrens "gesteu- 
ert'\ Dies fuhrt zu einer Arbeitssituation mit nicht ge- 
wunschten Folgen wie Berufskrankheiten, Schwierig- 
keiten bei der Besetzung der entsprechenden Arbeits- 
platze und haufige Krankmeldungen. 

Bei einer soichen bekannten Einrichtung werden, wie 
es auch die Fig. t schematisch zeigt, die Teigklumpen 5 
mit einem sich in Richtung des Pfeiles a bewegenden 
ersten Transportband 1 zugefuhrt und manuell in For- 
men 6 gelegt, die auf einem zweiten Transportband 3, 
das in Richtung des Pfeiles c fordert, angeordnet sind. 
Hierbei bewegt sich das erste Transportband mit gleich- 
bleibender Geschwindigkeit, und der Arbeiter befullt 
nach und nach samtliche Formen 6, die in einer Reihe 
auf dem zweiten Transportband 3 vorgesehen sind. Sind 
samtliche Formen 6 einer Reihe auf dem zweiten Trans- 
portband 3 mit Teigklumpen 5 gefullt, hat der Arbeiter 
eine weitere Reihe Formen 6 zur Teigaufnahme auf 
diesem Transportband 3 bereitzustellen, das sich we- 
sentlich langsamer als das erste Transportband t be* 
wegt. Urn zeitlich in der Lage zu sein, neue Formen 6 auf 
das zweite Transportband 3 zu bringen, hat sich der 
Arbeiter eine Pufferzone auf dem ersten, die Teigklum- 
pen 5 zu fordernden Transportband 1 zu schaffen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Einrichtung 2um 
Zufuhren von Teigklumpen zu einer Backvorrichtung so 
auszubilden, daB die manuelle Befiillung der Formen 
entfallL 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl mit einer Ein- 
richtung der eingangs beschriebenen Art, die die Merk- 
male des Anspruches 1 aufweist, gelost. 

ZweckmaBige Ausgestaltungen der Einrichtung nach 
der Erfindung sind noch in den Unteranspruchen be- 
schrieben. 

Ein Ausflihrungsbeispiel der erf indungsgemaBen Ein- 
richtung wird noch an Hand der Zeichnungen erlautert. 
Es stelltdar 

Fig. 1 eine schematische und perspektivische Ansicht 
einer Einrichtung zum Zufuhren von Teigklumpen zu 
einer Backvorrichtung, 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer erfindungsgemaBen 
Einrichtung, 

Fig. 3 vier verschiedene Sequenzen, die die Arbeits- 
weise der erfindungsgemaBen Einrichtung veranschau- 
lichen, 

Fig. 4 eine bevorzugte Ausbildung eines Behalters 
zum Transport der Teigklumpen vom ersten Transport- 
band in die Formen auf dem zweiten Transportband. 

Die in Fig. 1 dargestellte Einrichtung weist ein sich in 
Richtung des Pfeiles a bewegendes Transportband auf, 
mit dem Teigklumpen 5 zugefuhrt werden. Mit diesen 
Teigklumpen 5 werden Formen 6 gefullt, die von einem 
zweiten Transportband 3 in Richtung des Pfeiles c zum 
Backofen und durch diesen hindurch gefordert werden. 

Mit der erfindungsgemaBen Einrichtung werden die 
Teigklumpen 5 vom ersten Transportband t zunachst in 
die entsprechende Form 6 gefordert, worauf zu einem 



bestimmten Zeitpunkt diese Formen 6 an das zweite 
Transportband 3 weitergeleitet werden. Zu diesem 
Zweck weist die Einrichtung erfindungsgemaB eine Art 
horizontal angebrachter Paternosteranlage auf, bei der 
5 an einem in Richtung des Pfeiles b sich bewegenden 
Umlaufband 2 eine bestimmte Anzahl Behalter 4 gleich- 
maBig verteilt und mit identischem Abstand zueinander 
angebracht sind. 
Unter dem Umlaufband 2 mit den Behaltern 4 befin- 

io den sich auf einem Gestell 8 eine Anzahl Formen 6. Das 
Gestell 8 halt die Formen 6 in einem bestimmten Ab- 
stand uber der oberen Flache des zweiten Transport- 
bandes 3. Die Anzahl der Formen 6 und deren Abstand 
voneinander ist von der Anzahl der Behalter 4 und de- 

15 ren Anordnung — wie nachstehend erlautert — abhan- 
gig. Nachdem samtliche Formen 6 mit Teigklumpen 5 
gefullt sind, wird das Gestell 8 aus der die Formen 6 
stiitzenden Position gebracht, wodurch die Formen 6 
nach unten auf das zweite Transportband 3 abgegeben 

20 werden. 

Bei der in Fig. 2 gezeigten bevorzugten Ausbildung 
der Erfindung sind im Umlaufband 2 zwanzig (20) Be- 
halter 4 zugeordnet, die zueinander einen Abstand V* 
aufweisen. Des weiteren sind auf jeder Seite der Ein- 

25 richtung zwei Stutzschienen 8 vorgesehen, die vonein- 
ander weg nach auBen schwenkbar sind. Auf den Schie- 
nen 8 befinden, sich 20 Formen 6, deren Mittelachsen 
einen Abstand *V* voneinander haben. Bei dieser Ausge- 
staltung der Erfindung stehen die Formen 6 Kante an 

30 Kante, so daB die Breite jeder Form 6 dem MaB oder 
Abstand "y" entspricht. Dieses MaB H y" ist proportional 
zu Y. Im fur das dargestellte Beispiel gilt Y = 2x 
was spater noch erlautert wird. 
An der Einrichtung sind weiter noch zwanzig Senso- 

35 ren 9 vorgesehen, und zwar zehn auf jeder Seite. An 
jedem Behalter 4 ist in Zusammenwirkung mit den Sen- 
soren 9 eine Anzeigeeinrichtung 10 vorgesehen. Dabei 
sind die Sensoren 9 exakt in der Mitte von jeder Form 6 
vorgesehen und ist jedem Sensor 9 ein Auslosemecha- 

40 nismus 1 1 zugeordnet, der eine Druckluft betatigte Kol- 
ben-Zylinder- Anordnung umfaBt. Folglich weist die Ein- 
richtung auf jeder Seite auch 10 Auslosemechamsmen 
auf. 

Das Umlaufband 2 wird von einer stufenlos regulier- 
45 baren Motor-Getriebe-Einheit 12, 13 angetrieben, wo* 
bei ein Steuerkreis 14 die verschiedenen sequentiellen 
Arbeitsschritte der Einrichtung steuert und kontrolliert. 

An Hand der Fig. 3, die aus vier Teilfiguren besteht, 
wird im folgenden noch die Funktion der Einrichtung 
50 nach der Erfindung erlautert. Dabei zeigt die 

Teilfigur 3.1 den Behalter 20, der einen Teigklumpen 5 
aufnimmt sowie den Behalter 1, der einen Teigklumpen 
5 an die Form 1 abgibt, 
Teilfigur 3.2 den Behalter 2, der einen Teigklumpen 
55 an die Form 2 abgibt, sowie den Behalter 1 in einer 
Position, in der noch kein neuer Teigklumpen aufge- 
nommen werden kann, 

Teilfigur 3.3 den Behalter 1 in der Position bei der 
Aufnahme sowie den Behalter 3 in der Position bei der 
60 Abgabe eines Teigklumpens, 

Teilfigur 3.4 den Behalter 20 in der Position bei der 
Abgabe eines Teigklumpens an die Form 20 und der 
Aktivierung eines Schalters, der einen Impuls zum Aus- 
losen der Schwenkbewegung der Schienen des Gestel- 
65 les 8 nach auBen sendet, wodurch die Formen an das 
zweite Transportband 3 abgegeben werden. Danach 
werden die Schienen des Gestelles 8 in die Ausgangsla- 
ge zuriickgeschwenkt und neue Formen 6 im Gestell 8 
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positioniert. 

Aus der vorstehenden Darstellung wird deutlich, daB 
die Teigaufnahme mit einer Geschwindigkeit erfolgt, die 
der Halfte der Geschwindigkeit entspricht, mit welcher 
der Teig iiber die Einrichtung abgegeben wird. Dies 5 
wird insbesondere von der Teilfigur 3.4 verdeutlicht, die 
zeigt, daB sich der Behalter 1 an der oberen Endlage des 
Bandes befindet, wenn der Behalter 20 den Teigklum- 
pen abgibt Der Behalter 1 muB demnach noch einen 
halben Umiaufzyklus zurucklegen, bevor er die Abga- 10 
beposition des Teigklumpens 5 erreicht (siehe Teilfi- 
gur 3.1). 

Es steht mit Hilfe dieser Anlage die Zeitspanne eines 
halben Zyklus zur Verfiigung, um die Formen 6 zum 
zweiten Transportband 2 zu befordern und die Einrich- 15 
tung danach mit neuen Formen 6 zu bestucken. 

Indem jede Form oder Formengruppe in bevorzugter 
Ausbildung einer nicht dargestellten Gleit- oder Rol- 
leinrichtung z. B. Kugellagern zugeordnet ist, laBt sich 
das Fullen der Formen 6 auf einfache Weise automati- 20 
sieren. Die Formen 6 konnen beispielsweise in AnschluB 
an die Durchlaufbahn einer sich neigenden Bahn (nicht 
dargestellt) zugeordnet werden, womit unter Ausnut- 
zung der Schwerkraft den Formen 6 ein Vorschub er- 
teilt wird, bis die gewiinschte Anzahl Formen 6 sich 25 
wieder auf dem Gesteli 8 befindet 

In Fig. 4 ist in Seitenansicht ein Behalter 4 gezeigt, der 
iiber ein Distanzstuck 40 in einem bestimmten Abstand 
am Umlaufband 2 mit einer steifen Halterung befestigt 
ist. Der Behalter 4 besteht aus drei Teilen, von denen die 30 
zwei Teile 41 und 42 an einem Grundelement 44 ange- 
bracht sind, das mit dem Distanzstuck 40 verbunden ist. 
Des weiteren ist ein Offnungs- oder SchlieBmechanis- 
mus vorgesehen, der in nicht aktivierter Stellung den 
Behalter 4 iiber eine Feder 47 geschlossen halt und der 35 
aktiviert, vorzugsweise iiber einen anderen Mechanis- 
mus 46 den Behalter 4 offnet. 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und be- 
schriebene Ausfuhrungsbeispiel begrenzt, sondern 
schlieBt fur den Fachmann gelaufige Abwandlungen ein. 40 
So kann die Anzahl der Behalter 4 und Formen 6 der 
Kapazitat und Breite des Backofens angepaOt werden. 
Auch andere von den jeweiligen Gegebenheiten abhan- 
gige Abstande zwischenden Behaltern und dem sequen- 
tiellen Verhaltnis zwischen Form und Behalter sind 45 
moglich. Entscheidend ist hierbei jedoch,daB die Zufiih- 
rung des Teiges kontinuierlich erfolgt, wahrend das Ab- 
fordern intermittierend ist, d. h. daB ein abfuhrungsfrei- 
er Zeitraum zum Austauschen der Formen 6 vorgese- 
hen ist. 50 
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2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das teigaufnehmende Element (6) die 
gleiche Anzahl Teigklumpen (5) aufnimmt, die im 
Behalter (4) vorhanden sind. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Abstand zwischen den ein- 
zelnen Behaltern (4) doppelt so grofl ist, wie der 
Abstand, der sich zwischen jedem Abgabeteig* 
klumpen (5) bildet. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspruche 

1. Einrichtung zum Oberfuhren von Teigklumpen 
(5) von einem ersten Transportband (1) zu einem 55 
zweiten Transportband (3) an einer Backvorrich- 
tung, gekennzeichnet durch ein Umlaufband (2), 
an dem eine bestimmte Anzahl von Behaltern (4) 
angebracht ist, ein Gesteli (8) zur Aufnahme minde- 
stens eines Elementes (6) zur Teigaufnahme, sowie 60 
durch Sensoren (9) zur Abtastung der Lage des 
entsprechenden Behalters (4) und durch ein Steue- 
rungssystem (13) zur Kontrolle der Teigabgabe mit 
Signalen von den Sensoren (9), so daB das Oberfuh- 
ren der Teigklumpen (5) vom ersten Transportband 65 
(1) zum Teigaufnahmeelement (6) derart erfolgt, 
daB die Teigabgabe mit einer groBeren Geschwin- 
digkeit als die Teigaufnahme erfolgt. 
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Abstract 



Equipment for transfer of dough lumps from an initial conveyor belt to a second conveyor belt has a 
continuously circulating belt on which a specific number of containers are located, sensors for determn. 
of the position of the appropriate container and a system for controlling the delivery in response to a 
sensor signal. Transfer of dough from the first conveyor belt to the dough moulds is controlled to ensure 
that dough delivery has a greater speed than the dough receiving stage. 

An initial conveyor belt delivers dough lumps to twenty equally spaced containers (4) mounted on a 
continuous belt (2). Ten containers (4) are located on each side of the belt (2). Below the belt (2) are two 
support rails (8) which can be swung outward and accept twenty equally spaced moulds (6). The 
spacing of the containers (4) from each eeh other is typically twice the distance between each mould (6). 
Twenty sensors (9), ten on each side of the device, are located exactly on the middle axis of each mould 
(6) and operate in conjunction with indicators (10) on the side of each container. Each sensor (9) is 
linked to a release mechanism (1 1 ) which operates via an air cylinder, in the container opening 
mechanism. 

USE/ADVANTAGE - Automatically transfers dough in a pre-programmable way to moulds on a second 
conveyor belt which passes through an oven. Manual filling of moulds is eliminated. 
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